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(57 ) Abstract: The invention concerns 
a method which consists in unwinding 
glass sheets previously softened gradually 
providing them with the desired convex 
shape. Between the initial bending phase 
during which the sheet begins to be shaped 
and the final phase of said bending process, 
at a location on the advancing line, air 
is continuously blown on at least one 
side of the glass sheets, under conditions 
capable of influencing asymmetrically 
the final concavity of the bend-shaped 
glass sheets compared to what would have 
resulted from the final bending without 
said blowing operation. The corresponding 
bending machine comprises at least one 
nozzle (3, 3a) for continuously blowing air, 
arranged at a location along the advancing 
line the glass sheets and designed to 
provide asymmetrical air blowing on said 
sheets (1). 

(57) Abrege : On fait defiler des feuilles 
de verre prealablablement remoillies en 
leur conferant progressivement la forme 
bombee souhaitee. Entre la phase initiale 
du bombage dans laquelle la feuille 
commence a prendre sa forme et la phase 
finale dudit bombage, on effectue, en un 
emplacement de la ligne de defilement des 
feuilles, un soufflage d'air en continu sur 
au moins une face des feuilles de verre, 
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capables d'influencer de facon dissymStrique la concavite finale des feuilles de verre bombees par rapport a ce qu'aurait donne le 
bombage final sans ledit soufflage. La machine de bombage correspondante comporte au moins une buse (3, 3a) de soufflage d'air 
en continu, disposee en un emplacement de la ligne de defilement des feuilles et etant disposers pour realiser un soufflage d'air 
dissymetrique sur lesdites feuilles (1). 
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PROCEDE ET MACHINE D'OBTENTION DE FEUILLES DE VERRE 

BOMBEES DISSYMETRIQUES 



La presente invention concerne les techniques 
d'obtention de feuilles de verre bombees et eventuellement 
5 trempees thermiquement , que les feuilles soient bombees 
selon des formes cylindriques ou des formes complexes non 
cylindriques . 

Plus particulierement, 1' invention concerne 
celles de ces techniques dans lesquelles les feuilles de 
10 verre sont amenees a defiler sur au moins un lit de 
conformation constitue par des tiges conf ormatrices, par 
exemple des elements tournants disposes selon un trajet a 
profil courbe dans la direction du defilement des feuilles 
de verre. 

15 L' invention s' applique par exemple a la 

realisation de vitrages automobiles, par exemple du type 
vitres laterales. 

De telles techniques de bombage sont actuellement 
raises en ceuvre avec des cadences de production tres grandes 
20 dues notamment a la possibilite de faire suivre des 
feuilles de verre espacees les unes des autres de quelques 
centimetres seulement. Elles permettent une tres grande 
reproductibilite du galbe et de la qualite optique des 
vitrages finals. 

Toutefois, les formes de ces feuilles bombees 
deviennent de plus en plus complexes. 

Certes il est possible de jouer sur la forme des 
tiges conformatrices utilisees pour constituer le lit de 
conformation pour le bombage. Toutefois, cela necessite de 
construire, a chaque nouvelle serie de feuilles de verre 
bombees, un nouveau lit de conformation avec un montage 
long et precis des nouvelles tiges conformatrices, alors 
meme que les modifications a apporter a un galbage sont de 
l'ordre de quelques 1/10 de millimetre a quelques 
35 millimetres. 

Pour resoudre cette difficulty, la presente 
invention propose un perf ectionnement aux procedes et 
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machines de bombage actuels, ledit perf ectionnement 
consistant en un soufflage continu d'air de - f agon 
dissymetrique sur les feuilles de verre dans des conditions 
aptes a influencer la concavite finale de la feuille par 
5 rapport a un bombage traditionnel sans ce soufflage 
dissymetrique. 

La presente invention a done d' abord pour objet 
un procede de fabrication de feuilles de verre bombees 
suivant lequel on fait defiler des feuilles de verre qui 
10 ont ete au prealable amenees a leur temperature de 
ramollissement en leur conferant progressivement la forme 
bombee souhaitee, caracterise par le fait qu'entre la phase 
initiale du bombage dans laquelle la feuille commence a 
•prendre sa forme et la phase finale dudit bombage, on 
effectue, en un emplacement de la ligne de defilement des 
feuilles, un soufflage d'air en continu sur au moins une 
face des feuilles de verre, dans des conditions capables 
d' influencer de facon dissymetrique la concavite finale des 
feuilles de verre bombees par rapport a ce qu'aurait donne 
le bombage final sans ledit soufflage. 

Conformement a un premier mode de realisation, on 
conduit le soufflage d'air sur une seule face des feuilles 
de verre sur au moins une region transversale de celles-ci 
par rapport a l'axe de defilement. On peut ainsi effectuer 
le.. soufflage d'un seul cote par rapport a l'axe de 
defilement, ou encore effectuer le soufflage sur toute la 
region transversale des feuilles de verre par rapport a 
l'axe de defilement. 

Conformement a un second mode de realisation, on 
conduit le soufflage d'air sur les deux faces des feuilles 
de verre, ledit soufflage n'etant pas conduit sur toute la 
region transversale des feuilles de verre sur au moins 
l'une des faces. On peut ainsi conduire le soufflage d'air 
de part et d' autre des feuilles de verre en defilement et 
35 d'un seul cote par rapport a l'axe de defilement. 
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Conformement au procede selon 1' invention, on 
peut souffler de l'air suf f isamment froid ou suffisamment 
chaud par rapport a la temperature de bombage pour que le 
soufflage ait une influence sur le bombage final. 
5 On peut souffler de l'air a une temperature 

differente de la temperature a laquelle est realise le 
bombage afin de donner davantage de concavite d'un cote de 
la feuille de verre . Si le soufflage tend a faire baisser 
la temperature de la face de la feuille de verre recevant 
10 ledit soufflage, la concavite sera augment ee de 1' autre 
c6te de la feuille, c'est-a-dire du cote n' ayant pas recu 
ledit soufflage, en comparaison avec la concavite obtenue 
en 1' absence dudit soufflage. Si le soufflage tend a faire 
augmenter la temperature de la face de la feuille de verre 
15 recevant ledit soufflage, la concavite sera localement 
augmentee du cote ayant recu ledit soufflage, en 
comparaison avec la concavite obtenue en 1' absence dudit 
soufflage. Selon 1' invention, on souffle de l'air a une 
temperature differente de la temperature a laquelle est 
20 realisee le bombage, le soufflage produisant une 
augmentation de concavite du cote de la face le recevant si 
le soufflage produit un rechauf f ement , le soufflage 
produisant une diminution de concavite du cote de la face 
le recevant si le soufflage produit un ref roidissement . 
25 ' Comme en general, avant de recevoir le soufflage, 

les deux faces de la feuille ont sensiblement la meme 
temperature, en general, la concavite est augmentee par le 
soufflage du cote de la face du verre la plus chaude . 

La concavite est augmentee dans toutes les 
30 directions du cote de la face du verre ayant sa concavite 
augmentee, c'est-a-dire a la fois dans le sens du 
defilement et dans le plan perpendiculaire au sens de 
defilement. Cet effet est observable aux endroits ayant 
recu le soufflage. Seule une partie de la feuille peut done 
35 etre concernee par cet effet (cas des figures 1A, IB, 1C) . 
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On conduit avantageusement ledit soufflage en 
adressant de l'air sur les feuilles de verre a une pression 
de 4,90 x 10 3 a 9,81 x 10 3 Pa (500 a 1000 mm de colonne 
d' eau) . 

5 Le procede selon 1' invention conduit notamment a 

des feuilles de verre bombees presentant des variations de 
cote de 2/10 mm a 2 mm par rapport a un bombage sans 
soufflage. 

Conformement a d'autres caracteristiques du 
10 procede de 1' invention : 

on effectue le bombage avec un rayon de courbure d'une 
ligne parallele au sens de defilement de 1 metre a 
l'infini et un rayon de courbure d'une ligne 
perpendiculaire au sens de defilement de 5 metres a 
15 l'infini ; 

on fait defiler des feuilles de verre qui ont pris 
leur forme a une temperature de 600 a 700 °C. 

Dans un mode de realisation particulier prefere, 
on fait defiler des feuilles de verre suivant une 
20 trajectoire plane dans un four de rechauffage pour les 
amener a temperature de ramo His semen t, puis suivant une 
trajectoire a profil courbe, tangente a la trajectoire 
plane precitee sur un lit de conformation constitue par des 
tiges conformatrices, le soufflage etant conduit en un 
25 emplacement situe le long de la trajectoire a profil courbe 
apres'que les feuilles aient commence a prendre leur forme. 

On peut aussi donner la forme aux feuilles de 
verre en pratiquant un bombage par effondrement, puis 
poursuivre le bombage suivant une trajectoire a profil 
30 courbe sur un lit de conformation constitue par des tiges 
conformatrices, le soufflage etant conduit le long de 
ladite trajectoire a profil courbe. 

On peut egalement faire subir une trempe aux 
feuilles de verre en aval du soufflage et avant la fin du 
35 bombage. En particulier, on peut conduire la trempe en 
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adressant de l'air a une pression de 2,94 x 10 4 Pa a 3,43 x 
10 4 Pa (3000 a 3500 mm de colonne d'eau) . 

La presente invention porte 6galement sur des 
feuilles de verre bombees obtenues ou susceptibles d'etre 
5 obtenues par le procede tel que defini ci-dessus ; et sur 
des feuilles de verre bombees presentant une dissymetrie 
susceptible d'etre detectee en polariscopie ou par des 
mesures de contrainte faisant appel a des techniques 
utilisant un epibiascope (eventuellement egalement un 

10 stratoref ractometre ou un biasographe) . En effet, le 
soufflage exerce en continu et de fagon dissymetrique sur 
les feuilles defilants peut produire des traces paralleles 
au sens de defilement, plus particulierement dans les cas 
illustres par les figures la, lb, lc. Ainsi, 1' invention 

15 concerne notamment une feuille de verre bornbee presentant 
au moins une ligne droite detectable en polariscopie ou au 
biasographe, sensiblement parallele a l'un des bords de la 
feuille et plus proche de ce bord que de 1' autre bord qui 
lui est sensiblement parallele (du fait de la dissymetrie 

20 par rapport a 1'axe de defilement dans le cas des figures 
la, lb, lc) . 

La presente invention porte enfin sur une machine 
de bombage de feuilles de verre comportant des moyens pour 
faire defiler des feuilles de verre qui ont ete au 

25 prealable amenees a leur temperature de ramollissement en 
leur conferant la forme bornbee souhaitee, caracterisee par 
le fait qu'elle comporte en outre au rtioins une buse de 
soufflage d'air en continu, disposee en un emplacement de 
la ligne de defilement des feuilles apres que les feuilles 

30 aient commence a prendre leur forme et avant la phase 
finale dudit bombage, la ou les buses etant disposees pour 
realiser un soufflage d'air dissymetrique sur lesdites 
feuilles, et reglees pour que ledit soufflage d'air 
influence la concavite finale des feuilles de verre bombees 

35 par rapport a ce qu'aurait donne le bombage final sans 
ledit soufflage. 
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La machine de bombage selon 1' invention comporte 
avantageusement un lit de conformation constitute par des 
tiges conformatrices selon un trajet a profil courbe, la ou 
les buses de soufflage dissymetrique etant dirigees entre 
5 deux tiges conformatrices voisines du lit de conformation. 

Elle peut aussi comporter en outre des caissons 
de soufflage de trempe en aval de la ou des buses de 
soufflage dissymetrique, lesdits caissons de soufflage de 
trempe comportant chacun des buses disposees en barrettes 
10 et dirigees entre deux tiges conformatrices voisines du lit 
de conformation. 

Pour mieux illustrer le procede et la machine 
selon la presente invention, on va maintenant en decrire, a 
titre indicatif et non limitatif, plusieurs modes de 
15 realisation particuliers avec reference au dessin annexe 
sur lequel : 



les Figures 1A a IE sont des schemas illustrant 
diverses variantes de soufflage dissymetrique selon la 
20 presente invention ; 

les Figures 2A et 2B sont des representations 
schematiques respectivement en perspective et de 
dessus d'une feuille de verre defilant sur les tiges 
25 conformatrices d'un lit de conformation, au moment ou 

ladite feuille passe sous une buse de soufflage 
dissymetrique selon la variante de la Figure 1A ; 



30 



la Figure 3 est une vue schematique de profil d'une 
machine de bombage de feuilles de verre, montrant la 
trajectoire a profil courbe de ces dernieres ; 



35 



les Figures 4A a 4D montrent chacune, en perspective 
et schematiquement, une variante de tige 
conformatrice ; et 
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la Figure 5 montre, en perspective et schdmatiquement , 
deux barrettes en regard de buses de trempe de la 
machine de bombage. 

5 Sur chacune des Figures 1A a IE, on a represents 

de fa?on schematique une feuille de verre 1 decoupee en vue 
de la realisation d'une vitre laterale d' automobile, et on 
a symbolist par la fleche f son axe de defilement sur la 
ligne de bombage. 
10 Selon 1' invention, on realise un soufflage 

dissymetrique d'air chaud ou froid (symbolise par les 
fleches F) sur la feuille 1 en defilement avant le bombage 
final, par exemple par le dessus de la feuille 1 et d'un 
cote (Figure 1A) , par le dessous de la feuille 1 et d'un 
15 cote (Figure IB), a la fois par le dessus et le dessous de 
la feuille 1 et du meme c6te (Figure 1C) , par le dessous de 
la feuille 1 et sur toute la region transversale de celle- 
ci (Figure ID) , ou encore par le dessus de la feuille 1 et 
sur toute la region transversale de celle-ci (Figure IE) . 

Lorsque 1'on souffle de l'air a une temperature 
differente de la temperature a laquelle est realise le 
bombage, on modi fie la concavite comme precedemment 
explique, non seulement en ce qui concerne la concavite 
dans le sens du defilement, mais aussi en ce qui concerne 
la concavite dans le plan perpendiculaire au sens de 
defilement . 

Dans le cas des Figures 1A a 1C, le soufflage 
dissymetrique permettra de modifier le bombage d'un cote de 
la vitre, un tel procede s'appliquant avantageusement £ la 

30 fabrication d'une vitre laterale avant d'une voiture qui 
est plus galbee a l'arriere qu'a 1' avant. 

II y a cependant lieu de souligner que le 
soufflage dissymetrique n'emp§che pas d'utiliser 
simultanement d' autres moyens pour parvenir a la forme 

35 finale souhaitee, telle que la forme des tiges 
conformatrices comme cela sera decrit plus loin. 
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Le soufflage dissymetrique selon 1' invention 
apparalt alors comme un moyen supplementaire de reglage de 
la forme finale recherchee pour la feuille bombee. 

En pratique, on prefere la variante de la Figure 
1A avec soufflage d' air froid (par rapport a la temperature 
de bombage) . 

Dans le cas des variantes des Figures ID et IE, 
on influence le bombage sur toute la region transversale de 
la feuille en defilement, ce qui presente une utilite 
hotamment lorsque l'on fabrique des series de feuilles 
bombees de formes differentes. Cbmme indique ci-dessus, le 
soufflage dissymetrique est un moyen de reglage simple, 
evitant de reconstruire la ligne de bombage. 

Les Figures 2A et 2B montrent une feuille 1 se 
deplacant sur des tiges conformat rices cylindriques 2, avec 
1' emplacement d'une buse 3 de soufflage dissymetrique selon 
1' invention. 

La Figure 3 represente une machine de bombage 
comportant, de facon connue, un convoyeur formant un lit de 
conformation et constitue par des tiges conf ormatrices 2, 
qui sont des elements cylindriques tournants disposes selon 
un trajet a profil courbe, en pratique un profil circulaire 
avec une concavite tournee vers le haut. 

Le convoyeur prolonge en fait sans cassure le 
chemin suivi par les feuilles de verre chauffees a la 
temperature de ramollissement dans un four de rechauffage. 
Autrement dit, le lit de conformation est tangent a la 
trajectoire plane d' arrivee des feuilles de verre sur ce 
lit. 

Dans ce dernier, la trajectoire suivie par les 
feuilles de verre est cylindrique, les generatrices du 
cyliridre etant horizontales et perpendiculaires a la 
direction d'amenee a plat du verre. Le rayon du cylindre 
sur lequel s'appuie la trajectoire de la feuille de verre 
35 correspond au rayon de courbure conferee a la feuille de 
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verre dans la direction parallele a la direction de 
defilement . 

Avec des elements tournants constitues par des 
tiges droites, on obtient un cylindre droit (Fig. 4 A) . 
5 D'autres formes de revolution sont obtenues en substituant 
aux tiges droites, des tiges coniques (Pig. 4B ) , toriques 
(Fig. 4C) ou en forme de guidon (Figures 4D) . Ces autres 
formes impliquent l'emploi de contre-rouleaux superieurs. 

Selon 1' invention, on effectue un soufflage d'air 
10 sur un c6te de la feuille (cf. Figures 2A et 2B) par la 
buse superieure 3 qui adresse de l'air a la temperature 
choisie entre deux tiges de conformation 2. Sur la Figure 
3, on a egalement represents une buse de soufflage 
inferieure 3a_ qui pourrait etre omise et qui pourrait etre 
mise en service a la place de la buse 3 pour la realisation 
selon la Figure IB ou en meme temps que celle-ci pour la 
realisation de la Figure 1C. 

Les buses 3 et 3a de soufflage dissymetrique sont 
disposees en amont d' une zone terminale de bombage dans 
20 laquelle est effectuee de facon connue une trempe 
thermique, pour laquelle des buses 4 de soufflage d'air 
froid sont disposees suivant quatre barrettes inferieures 
et quatre barrettes superieures en regard sur toute la 
largeur de la machine de bombage. 

Suivant le cas, on peut ne mettre en service 
qu'une seule des deux buses de soufflage dissymetrique (3 
ou 3a) . On peut egalement mettre en service les deux buses 

3 et 3a simultanement (cas de la Figure 1C) . 
Des moyens de maintien superieurs de type contre- 
rouleaux 5 sont disposes dans la zone de bombage -trempe en 
aval des buses 3. Les buses inferieures 4 sont dirigees 
entre deux tiges conf ormatrices 2, et les buses superieures 

4 sont dirigees entre deux contre-rouleaux 5. 
On remarque que les buses dissymetriques 3, 3a 

sont placees juste avant le premier contre-rouleau 
superieur 5. 
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Les feuilles de verre sont amenees a defiler a 
une vitesse elevee au moins egale a lOcm/s et de preference 
de l'ordre de 15 a 18 cm/s, et elles acquierent alors le 
profil correspondant au lit de conformation sous 1'effet 
5 combine de la gravite et de la vitesse en amont des buses 
3a, et avec en plus l'appui des contre-rouleaux 5 dans la 
zone de bombage-trempe . 

Pour des feuilles de verre de 3 mm d'epaisseur, 
les tiges conf ormatrices sont typiquement espacees de 50 a 
10 100 mm. 
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REVINDICATIONS 

1 - Procede de fabrication de feuilles de verre 
bombees suivant lequel on fait defiler des feuilles de 

5 verre qui ont ete au prealable amenees a leur temperature 
de ramollissement en leur conferant pr ogres si vement la 
forme bombee souhaitee, caracterise par le fait qu'entre la 
phase initiale du bombage dans laquelle la feuille commence 
a prendre sa forme et la phase finale dudit bombage, on 

10 effectue, en un emplacement de la ligne de defilement des 
feuilles, un soufflage d'air en continu sur au moins une 
face des feuilles de verre, dans des conditions capables 
d'influencer de facon dissymetrique la concavite finale des 
feuilles de verre bombees par rapport a ce qu'aurait donne 

15 le bombage final sans iedit soufflage. 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que l'on conduit le soufflage d'air sur une 
seule face des feuilles de verre sur au moins une region 
transversale de celles-ci par rapport a l'axe de 

20 defilement . 

3 - Procede selon la revendication 2, caracterise 
par le fait que l'on effectue le soufflage d'un seul c6te 
par rapport a l'axe de defilement. 

4 - Procede selon la revendication 2, caracterise 
25 par le fait que l'on effectue le soufflage sur toute la 

region transversale des feuilles de verre par rapport a 
l'axe de defilement. 

5 - Procede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que l'on conduit le soufflage d'air sur les 

30 deux faces des feuilles de verre, ledit soufflage n'etant 
pas conduit sur toute la region transversale des feuilles 
de verre sur au moins l'une des faces. 

6 - Procede selon la revendication 5, caracterise 
par le fait que l'on conduit le soufflage d'air de part et 

35 d' autre des feuilles de verre en defilement et d'un seul 
cote par rapport a l'axe de defilement. 



WO 2004/033381 




PCT/FR2003/002959 



12 

7 - Procede selon 1'une des revendications 1 a 6, 
caracterise par le fait que l'on souffle de l'air 
suffisamment froid ou suf f isamment chaud par rapport a la 
temperature de bombage pour que le soufflage ait une 

5 influence sur le bombage final . 

8 - Procede selon l'une des revendications 1 a 7, 
caracterise par le fait que l'on souffle de l'air a une 
temperature diffdrente de la temperature a laquelle est 
realisee le bombage, le soufflage produisant une 

10 augmentation de concavite du cote de la face le recevant si 
le soufflage produit un rechauf fement , le soufflage 
produisant une diminution de concavite du cote de la face 
le recevant si le soufflage produit un ref roidissement . 

9 - Procede selon l'une des revendications 1 a 8, 
15 caracterise par le fait que l'on souffle de l'air a une 

temperature differente de celle a laquelle est realise le 
bombage afin de donner davantage de concavite dans le plan 
perpendiculaire au sens de defilement. 

10 - Procede selon l'une des revendications 1 a 
20 9, caracterise par le fait que l'on conduit le soufflage en 

adressant de l'air sur les feuilles de verre a une pression 
de 4,90 x 10 3 a 9,81 x 10 3 Pa (500 a 1000 mm de colonne 
d' eau) . 

11 - Procede selon l'une des revendications 1 a 
25 ip, caracterise par le fait qu'il conduit a des feuilles de 

verre bombees presentant des variations de cote de 2/10 mm 
a 2 mm par rapport a un bombage sans soufflage. 

12 - Procede selon l'une des revendications 1 a 
11, caracterise par le fait que l'on effectue le bombage 

30 avec un rayon de courbure d'une ligne parallele au sens de 
defilement de 1 metre a l'infini et un rayon de courbure 
d'une ligne perpendiculaire au sens de defilement de 5 
metres a l'infini. 

13 - Procede selon l'une des revendications 1 a 
35 12, caracterise par le fait que l'on fait defiler des 
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feuilles de verre qui ont pris leur forme a une temperature 
de 600 a 700°C. 

14 - Procede selon l'une des revendications 1 a 

13, caracterise par le fait que l'on fait defiler des 
feuilles de verre suivant une trajectoire plane dans un 
four de rechauffage pour les amener a temperature de 
ramollissement, puis suivant une trajectoire a profil 
courbe, tangente a la trajectoire plane precitee sur un lit 
de conformation constitue par des tiges conformatrices, le 
soufflage etant conduit en un emplacement situe le long de 
la trajectoire a profil courbe apres que les feuilles aient 
commence a prendre leur forme. 

15 - Procede selon l'une des revendications 1 a 

14, caracterise par le fait que l'on donne la forme aux 
15 feuilles de verre en pratiq'uant un bombage par 

effondrement, puis on poursuit le bombage suivant une 
trajectoire a profil courbe sur un lit de conformation 
constitue par des tiges conformatrices, le soufflage etant 
conduit le long de ladite trajectoire a profil courbe. 

16 - Procede selon l'une des revendications 1 a 

15, caracterise par le fait que l'on fait subir une trempe 
aux feuilles de verre en aval du soufflage et avant la fin 
du bombage . 

17 - Procede selon la revendication 16, 
25 caracterise par le fait que l'on conduit la trempe en 

adressant de l'air a une pression de 2,94 x 10 4 Pa a 3,43 x 
10 4 Pa (3000 a 3500 mm de colonne d'eau). 

18 - Feuilles de verre bomb6es obtenues ou 
susceptibles d'etre obtenues par le procede tel que defini 

30 a l'une des revendications 1 a 17. 

19 - Feuilles de verre bombees presentant une 
dissymetrie susceptible d'etre detectee en polariscopie ou 
par des mesures de contrainte faisant appel a des 
techniques utilisant un epibiascope. 

35 20 - Feuilles selon la revendication precedente 

presentant au moins une ligne droite detectable en 
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polariscopie ou au biasographe, sensiblement parallele a 
l'un des bords de la feuille et plus proche de ce bord que 
de 1' autre bord qui lui est sensiblement parallele. 

21 - Machine de bombage de feuilles de verre 
5 comportant des moyens pour faire defiler des feuilles de 

verre (1) qui ont ete au prealable amenees a leur 
temperature de ramollissement en leur conferant la forme 
bombee souhaitee, caracterisee par le fait qu'elle comporte 
en outre au moins une buse (3, 3a) de soufflage d' air en 

10 continu, disposee en un emplacement de la ligne de 
defilement des feuilles apres que les feuilles aient 
commence a prendre leur forme et avant la phase finale 
dudit bombage, la ou les buses (3 ; 3a) etant disposees 
pour realiser un soufflage d' air dissymetrique sur lesdites . 

15 feuilles (1), et reglees pour que ledit soufflage d' air 
influence la concavite finale des feuilles de verre bombees 
par rapport a ce qu'aurait donne le bombage final sans 
ledit soufflage. 

22 - Machine de bombage selon la revendication 
20 precedente, caracterisee par le fait qu'elle comporte un 

lit de conformation constitue par des tiges conf ormatrices 
(2) selon un trajet a profil courbe, la ou les buses de 
soufflage dissymetrique etant dirigees entre deux tiges 
conf ormatrices voisines (2) du lit de conformation. 

25 23 - Machine de bombage selon l'une des 

revendications 21 et 22, caracterisee par le fait qu'elle 
comporte en outre des caissons de soufflage de trempe en 
aval de la ou des buses de soufflage dissymetrique, lesdits 
caissons de soufflage de trempe comportant chacun des buses 

30 (4) disposees en barrettes et dirigees entre deux tiges 
conf ormatrices voisines (2) du lit de conformation. 
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